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mtt nicht sterilen-sterilisierf ahigen Me&fuhlem 

Bne Temperaturmeftvorrichtuno wkd beschrieben. die as 
gestattet mtt unsteriton TamperBtursanaoren in emam starv 
ten Beatmungssystam ohna dassatba zu 
Atemgaatamperaturen axakt zu mease*. 
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Patentanspruche Atemgastemperaturmessung in Beatmungs- 

scblauchsystemen nach Anspruch 1—6, dadurch 
LTemperaturmeBvorrichtungzursteriIen.exakten gekennzeichnet, daB der Temperaturfflhlstift auf 

Atemgastemperaturmessung in Beatmungs- seiner Oberflache oder die Schutz-Temperaturhul- 

schiauchsystemen mit nicht sterilen-sterilisierfahi- 5 se an ihrer Innenflache eine Rille in Richtung ihrer 
gen MeBfuhlern, dadurch gekennzeichnet, daB sie Langsachse flber die gesamte Lange aufweist 

aus einer hermetisch dicht z. B. in ein Y% T-StGck 

oder einen Beatmungskopf aus Plastikmaterial ein- Beschreibung 
gefQgten Schutz-TemperaturmeBhQlse aus gut 

warmeleitfahigem Material z. B. Metal) besteht, die 10 Die Erfindung betrifft eine TemperatunneBvorrich- 
in der Weise eingefQgt ist daB der grSBtmogliche tunggemafidemOberbegriff des Patentanspruchs 1. 
Ameil der Hfllse im Lumen und damit Atemgas- Bei kQnstlicher Beatmung mQssen exakt Atemga- 
strom liegt zur Aufnahme einer mogfichst groBen sternperaturen im Bereich von 34— 37° C bet 80-400% 
Warmemenge und daB der Wirmeveriust der HQI- relativer Feuchte einstellbar sein, um den Tracheo- 
se an das umgebende Plastikmaterial und die Um- 1 5 BronchialschJeim des Patienten gut absaugen zu konnen 
geburigsfuft mmimiert ist und daB ein unsteriler und Komplikationen wie verstopfte Tracheal tuben 
elektrisch-elektronischer oder nach einem anderen durch zdhen Schleim oder thermische Schadigungen der 
bekannten Prinzip arbeitender MeBfGhler in der BronchialschJeimhaut mit der Gefahr von lebensbe- 
Weise in die Hulse einsteckbar eingepaBt ist, daB drohlichen Blutungen zu vermeidea In den Beatmungs- 
ein moglichst groBflachiger. enger Kontakt mit ei- 20 schiauchsystemen werden deswegen Thermometer 
ner optimalen Warmeubertragung daraus resul- oder in den letzten Jahren zunehmend exakter messen- 
tien. de el ek trisch-elektronische MefifOhler eingesetzt, die 

Z Tempera turmeBvorri eh tung zur sterilen, exakten mdglichst patientennah die Atemgastemperatur mes* 
Atemgastemperaturmessung in Beatmungs- sen. Da das Innere des Beatmungsschlauchsystems je- 
schlauchsystemen mit nicht sterilen-sterilisierfahi- 25 doch direkt in Verbindung mit dem Bronchialsystem des 
gen MeBfQhlern nach Anspruch 1. dadurch gekenn- kOnstlich beatmeten Patienten stent, so muB groBe 
zeichnet, dafi die Schutz-Teraperatur-MeBhQlse in Sorgfah darauf verwendet werden, das System steril zu 
der Weise ausgebikiet ist daB sich ihr Lumen in erhalten, um lebensbedrohlkhe Lungenentzflndungen 
einem. flachen Wtnkel konisch verjdngt entspre- zu vermeiden. Auf dem Markt werden deshalb elek- 
chend dem ebenfaMs konisch ausgebikieten Tempe- 30 trisch-elektronische TemperaturfOhler angeboten, die 
raturf Qhlstift des Temperatursensors. ebenso wie ihre AnschhiBkabel mit Stecker im Dampf 

3. TemperaturmeBvorrichtung zur sterilen, exakten sterilisiert werden kdnnen. Dies bedingt aber eine sehr 
Atemgastemperaturmessung in Beatmungs- aufwendige und teuere Konstrukbon. Viele andere an- 
schiauchsystemen mit nicht sterilen-sterflisierfohi- gebotene MefifOhler sind jedoch nicht dampfsterilisier- 
gen MeBfuhlern nach Anspruch 1 und 2, dadurch 35 bar, sondern kdnnen nur durch Desinfekdonsverfahren 
gekennzetchnet daB die MefihQlse oder der FQhl- oder Gassterilisation ketmarm bzw. keimfret gemacht 
stift des Temperatursensors mit Warmetettpaste werden. Diese Verfahren werden heute aber als gefthr- 
z. B. auf Siliconbasis versehen sind lich fur den Patienten angesehen und deswegen wenn 

4. TemperaturmeBvorrichtung zur sterilen, exakten mdgBch eliminiert 

Atemgastemperaturmessung in Beatmungs- 40 Aufgabe der nachfolgend beschriebenen Erfindung 
schiauchsystemen mit nicht sterilen-sterilisierfahi- ist es, eine exakte Temperatiirmessung von Atemgasen 
gen MeBfuhlern nach Anspruch \ und 2. dadurch patientennah, steril im Schlauchsystem vornehmen zu 
gekennzeichnet, daB der im Plastikmaterial einge- kdnnen, ohne aufwendige dampf-sterihaerfahige oder 
fUgte Teil mit grOBerem Durchmesser der Schutz- desinfizierbare FQhter zu erfordera 
Tempera turmeBhabe eine geringere Wandstarke 45 Die Aufgabe wird erflndungsgemaB durch die im 
aufweist als der im Lumen ( Atemgasstrom} Kegen* kennzekrhnenderi Teil des Anspruchs 1 enthahenen 
deTeiL Merkmale gekVst Hierbei sind die teuren, konventkmel- 

5. TemperaturmeBvorrichtung zur sterilen, exakten Jen, konstruktiv aufwendigen dampfsterilisaerfahigen 
Atemgastemperaturmessung in Beatmungs- TemperaturfQhler ersetzt durch einen leicht herstellba- 
schiauchsystemen mit nicht sterilen-sterilisierfahi- 50 ren TemperaturmeBfOhler. der in eine Schutz-Tempera- 
gen MeBfQhlern nach Anspruch 1 -4, dadurch ge- turmefihulse aus Metaltfie in ein Y-, T-StQck oder den 
kennzeichnet. daB der im Plastikmaterial eingefQg- Beatmungskopf des steriien Beatmungssystems inte- 
te Teil der Schuu-TemperaturmeBhulse nur die griert ist. eingesteckt wird und deswegen nicht sterili- 
Oberflache dieses Ptasu'kteik eben erreicht siert werden mufl. 

6. TemperaturmeBvorrichtung zur sterilen, exakten 55 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
Atemgastemperaturmessung in Beatmungs- sind in den AnsprQchen 2—6 angegeben. 
schiauchsystemen mit nicht sterilen-sterilisierfShi- 

gen MeBfQhlern nach Anspruch 1 —5. dadurch ge- Technische Beschreibung eines AusfQhrungsbeispiels 
kennzeichnet daB auch nach festem manuellem 

Einpressen des TemperaturfQhlstiftes des Tempe- w Fig. 1 zetgt perspektivisch schematisch das mit einem 
ratursensors in den in den Atemgasstrom ragenden Beatmungsfaltschlauch (1) verbundene Y-StQck aus Pla- 
Teil der Schutz-TemperaturmeBhQke stets noch stikmaterial mit integrierter TemperaturmeBvorrich- 
ein luftgef Qllter warm eisolierender Spaltraum zwi- tung (2) mit eingesetztem Temperatursensor (3) mit des- 
sehen dem ins Plastikmaterial eingefQgten Teir der sen AnschluBkabel (13). 

Schutz-TemperatiirmeBhulse^nd dem KlemnvBe- 55 Fig. 2 zeigt die gesamte TemperaturmeBvorrichtung 
festigungskonus des Temperatursensorgehauses entsprechend Fig. 1 im Langsschnitt (I... I) im DetaiL 
bestehen bleibt Der nicht sterile Temperatursensor (3) ist mit seinem 

7. TemperaturmeBvorrichtung zur sterilen. exakten Klemm-Befestigungskonus (4) und seinem Temperatur- 
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fflhlstih (5) in die SchutzTemperaturmeBhOlse (Teil 1, 6 
Teil II, 7) eingefflhrt, die in das Lumen des Y-Stucks (10) 
bis nahe an dessen Wandung (11) heranreicht und vom 
warmen Atemgasstrom (12) durch Pfefl symbolisiert, 
umspQlt wird Wie aus Fig. 2 ersichtlich, ist der konische 5 
TemperaturfQhlstift mit Sensorelement (5) in die koni- 
sche Schutz-TemperaturraeBhfllse (Teil II, 7) so fest ein- 
gepreflt, dafi zwischen FQhktift und Schutzhulse kein 
Luftspalt entsteht Im Gegensatz dazu ist aber zwischen 
KJemnvBefestigungskonus (4) und der Schutz-Tempe- to 
raturmeBhfllse (dflnnwandiger Teil 1, 6) der gasdfcht in 
das dickwandige Plastikmaterial des Y-StQcks (9) einge- 
preBt ist, ein zylinderfdrmiger Luftspalt (8) vorhanden. 

Funktionsbeschreibung: 15 

Der nicht sterile Temperatursensor (3) wird manuell 
unter gewissem Druck in die in Y-StQck (2) integrierte 
Schutz-TeinperatunneBhfllse (6, 7) eingesteckt Da der 
TemperaturfQhlstift (5) komsch ebenso wie der dazu 20 
passende Teil der Schutz-TemperaturmeBhulse (Teil II, 
7) ist, wird dadurch ein engster Kontakt zwischen Tem- 
peraturfahlstift und Schutzhfllse erzielt, der fflr einen 
ungestfirten optimaien WarmeQbergang norwendig ist 
(keine Wfrmeisolierung durch Luftpolster). Bei nicht 25 
mit bOchster Prfizision passendem FQhlstift kann noch 
ein guter WftrmeQbergang mit Vermeklung eines Luft- 
polsters durch die zusatzliche Verwendung einer WMr- 
mdeitpaste (z. R auf Siliconbasis) eraeh werdea Der 
Klemm-Befestigungskonus (4) des Tempera tursensors 30 
dient nur noch zur mechanischen FOhrung jedoch nicht 
mehr zum Klemmen in der Schutz-TemperaturmeBhQl- 
sc (Teil 1, 6) des Y-StQcks. Durch den dadurch konstruk- 
txv mOglkhen Luftspalt (8) zwischen Konus (4) und 
MefihOlse (€) entsteht ein wannetsoUerendes Luftpol- 35 
ster zwischen Sensorgehause und Konus (3, 4) und MeB- 
huJse (6)u Der zus&tztichen Warmeisotierung dient auch 
die dick ausgefthrte Wandung des Plastik-Y-StQcks (9> 
Da Teil II (7) der Schutz-TemperaturmeBhGlse groBfia- 
chig vom warmen Atemgasstrom (12) umspQlt wird, ist 40 
auch gewfihrieistet, dafi auch eine grdfiere Warmemen- 
ge aufgenommen wird, die nicht nur durch die erwflhn- 
ten ^rmeisoUtk>nsinaBnahmen, sondern darflber hin- 
aus durch schkchtere WarmeJehung durch eine Materi- 
alveniuMungbeimObei^angvonTea ^ 
der Schute-TeniperaturmeBhQlse errekht wird 

Alle diese beschriebenen Mafinahmen ennogitchen 
mit unsterilen Sensoren in etnem sterOen System Atero- 
gastemperaturen noch mit hoher Genauigkeit zu mes- 
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(54) Temperature Measuring Device for the Sterile, Precise Measurement of Respiratory 
Gas Temperature in Respiration Tube Systems Using Non-Sterile Sterilizable Sensors 

A temperature-measuring device is described, which allows non-sterile 
temperature sensors to be used in a sterile respiration system to precisely measure 
respiratory gas temperatures without contaminating the system. 
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Patent Claims 

1. Temperature measuring device for the sterile, precise measurement of respiratory 
gas temperature in respiration tube systems using non-sterile, sterilizable sensors, 
characterized in that it is comprised of a protective temperature measuring 
sleeve which is made of highly thermally conductive material, e.g. metal, and is 
hermetically sealed, e.g. is inserted into a Y-, T-component or a ventilation port 
made of plastic material, and is inserted in such a way that the greatest possible 
portion of the sleeve lies inside the lumen and thus within the respiratory gas 
flow, in order to absorb the greatest possible quantity of heat, and in that the loss 
of heat through the sleeve to the surrounding plastic material and the surrounding 
air is minimized, and in that a non-sterile sensor which functions via electrical- 
electronic or some other known principle fits and is inserted into the sleeve so that 
there results the greatest possible, close contact with an optimal heat transfer. 

2. Temperature measuring device for the sterile, precise measurement of respiratory 
gas temperature in respiration tube systems using non-sterile/sterilizable sensors 
pursuant to Claim 1, characterized in that the protective temperature-measuring 
sleeve is designed in such a way that its lumen tapers conically at a shallow angle, 
corresponding to the also conically shaped temperature sensing stylus of the 
temperature sensor. 

3. Temperature measuring device for the sterile, precise measurement of respiratory 
gas temperature in respiration tube systems using non-sterile/sterilizable sensors 
pursuant to Claims 1 and 2, characterized in that the measuring sleeve or the 
sensing stylus of the temperature sensor is provided with a thermal compound, 
e.g. one with a silicone base. 

4. Temperature measuring device for the sterile, precise measurement of respiratory 
gas temperature in respiration tube systems using non-sterile/sterilizable sensors 
pursuant to Claims 1 and 2, characterized in that the larger-diameter section of the 
protective temperature measurement sleeve which is inserted into the plastic 
material has a thinner wall thickness than the section that lies inside the lumen 
(respiratory gas flow). 

5. Temperature measuring device for the sterile, precise measurement of respiratory 
gas temperature in respiration tube systems using non-sterile/sterilizable sensors 
pursuant to Claims 1 - 4, characterized in that the section of the protective 
temperature measuring sleeve that is inserted into the plastic material reaches only 
to the surface of this plastic component. 

6. Temperature measuring device for the sterile, precise measurement of respiratory 
gas temperature in respiration tube systems using non-sterile/sterilizable sensors 
pursuant to Claims 1 - 5, characterized in that even with the firm, manual 
insertion of the temperature sensing stylus into the section of the protective 
temperature measuring sleeve which projects into the respiratory gas flow, an air- 
filled, thermally insulating gap still exists between the section of the protective 
temperature measuring sleeve that has been inserted into the plastic material and 
the clamp mounting cone of the temperature sensor housing. 



Temperature measuring device for the sterile, precise measurement of respiratory 



gas temperature in respiration tube systems using non-sterile/sterilizable sensors 
pursuant to Claims 1 - 6, characterized in that the outer surface of the temperature 
sensing stylus or the inner surface of the protective temperature sleeve is equipped 
with a groove along the entire length of its longitudinal axis. 



Description 

The invention relates to a temperature-measuring device pursuant to the preamble 
of Patent Claim 1. 

With artificial respiration, it is necessary to establish precise respiratory 
temperatures within the range of 34-37° C with 80-100% relative moisture, in order to be 
able to properly suction off the patient's tracheo-bronchial mucous and to prevent 
complications, such as tracheal tubes being clogged with viscous phlegm or thermal 
damage to the bronchial mucosa with the associated risk of life-threatening 
hemorrhaging. For that reason, thermometers, or in recent years increasingly precise 
electrical-electronic sensors, are employed in the respiration tube systems, in order to 
measure the respiratory gas temperature as close to the patient as possible. However, 
because under artificial respiration the inside of the respiration tube system comes into 
direct contact with the patient's bronchial system, great care must be taken to keep the 
system sterile, in order to prevent life-threatening pneumonia. For this purpose electrical- 
electronic temperature sensors are available on the market that can be heat sterilized 
along with their power cords and plugs. This requires a very time-consuming and costly 
construction. But many other sensors available on the market cannot be heat sterilized, 
and instead can be rendered bacteria-poor or bacteria-free only via disinfection processes 
or vapor sterilization. Today these processes are considered dangerous for the patient and 
thus are eliminated whenever possible. 

The object of the invention described below is to provide a way in which a precise 
temperature measurement of respiratory gases can be taken close to the patient under 
sterile conditions within the tube system, without requiring costly steam-sterilizable or 
disinfectable sensors. 

The object is attained with the features contained in the characterizing portion of 
Claim 1 . The expensive, conventional temperature sensors that can be steam sterilized 
and are costly in terms of their construction are herewith replaced by an easily 
manufactured temperature sensor that is inserted into a protective temperature measuring 
sleeve made of metal which is integrated into a Y-, T-component or into the ventilation 
port of the sterile respiratory system, and thus need not be sterilized. 

Further advantageous embodiments of the invention are disclosed in the Claims 2- 

6. 

Technical Description of one Exemplary Embodiment 

Fig. 1 shows a perspective, schematic view of the Y-component made of plastic 
material and connected to an accordion respiration tube (1), with an integrated 



temperature measuring device (2) into which a temperature sensor (3) with its connecting 
cable (13) is inserted. 

Fig. 2 shows the entire temperature-measuring device as shown in Fig. 1 in a 
longitudinal section (I. . .1) in detail. 

The non-sterile temperature sensor (3) is inserted with its clamp-mounting cone 
(4) and its temperature sensor (5) into the protective temperature measuring sleeve 
(Component I, 6 Component II, 7), with said sensor extending into the lumen of the Y- 
component (10) up close to its wall (11), so that the stream of warm respiratory gas (12) 
indicated by the arrow, flows around it. As can be seen from Fig. 2, the conical 
temperature stylus with the sensor element (5) is pressed into the conical protective 
temperature-measuring sleeve (Component II, 7) such that there is no air gap between the 
stylus and the protective sleeve. In contrast, however, between the clamping-mounting 
cone (4) and the protective temperature-measuring sleeve (thin-walled section I, 6), 
which is inserted into the thick-walled plastic material of the Y-component (9) such that 
it is airtight, a cylindrical air gap (8) is present. 

Functional Description: 

The non-sterile temperature sensor (3) is manually inserted under a specific level 
of pressure into the protective temperature-measuring sleeve (6, 7) that is integrated into 
the Y-component (2). Because the temperature stylus (5) is conical, just like the portion 
of the protective temperature-measuring sleeve (component II, 7) in which it fits, the 
closest possible contact between the temperature stylus and the protective sleeve is 
achieved, which is necessary for an undisrupted, optimal transfer of heat (no heat 
insulation from air pockets). If the sensor does not fit with the greatest degree of 
precision, adequate heat transfer can still be achieved by preventing an air pocket with 
the supplementary use of a thermal compound (e.g. with a silicone base). The clamping- 
mounting cone (4) of the temperature sensor then serves only as a mechanical guide, and 
no longer as a clamp in the protective temperature-measuring sleeve (Component I, 6) of 
the Y-component. The air gap (8) that is constructively possible between the cone (4) 
and the measuring sleeve (6) then creates a heat-insulating air pocket between the sensor 
housing and the cone (3, 4) and the measuring sleeve (6). The thick walls of the plastic 
Y-component (9) also provide additional thermal insulation. Because Component II (7) 
of the protective temperature-measuring sleeve is exposed over large areas to the warm 
respiratory gas flow (12), it is also ensured, that a larger quantity of heat is also absorbed, 
which is achieved not only via the above-mentioned thermal insulation measures, but also 
via poorer heat conduction as a result of a thinning of material in the transition from 
Component II (7) to Component I (6) of the protective temperature-measuring sleeve. 

All of the above-described measures make is possible to measure respiratory gas 
temperatures with a high degree of precision using non-sterile sensors within a sterile 
system. 



